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Montagevorrichtung zur Montage und Demontage eines 
Brennstof feinspritzventils 

Stand der Technik 

15 

Die Erfindung betrifft eine Montagevorrichtung zur Montage 
und Demontage eines Brennstof feinspritzventils, insbesondere 
eines Hochdruck-Direkt-Einsprit zventils , in bzw. aus einer 
Auf nahmebohrung eines Zylinderkopf es einer 

20 Brennkraf tmaschine . Durch das Hochdruck-Direkt - 

Einsprit zventil wird Brennstoff unmittelbar in den Brennraum 
der Brennkraf tmaschine eingespritzt . 

Die Erfindung geht aus von einer Montagevorrichtung nach der 
25 Gattung des Hauptanspruchs . Es ist bereits aus der DE 197 05 
9 90 Al eine Montagevorrichtung mit einem das 
Brennstof f einsprit zventil zumindest teilweise umgebenden 
Mantelkorper bekannt , wobei an einem ersten Ende des 
Mantelkorpers ein nach innen gerichteter Kragenabschni tt und 
30 an einem dem ersten Ende gegeniiberliegenden zweiten Ende des 
Mantelkorpers ein nach auSen gerichteter Kragenabschni tt 
ausgebildet sirid. Wahrend der radial nach innen gerichtete 
Kragenabschnitt . in eine Nut des Brennstof feinspritzventils 
einsetzbar ist/ ragt der nach auiSen gerichtete 
35 Kragenabschnitt aus der Auf nahmeof f nung des 

Brennstof feinspritzventils heraus . An dem aus der 
Auf nahmebohrung des Zylinderkopf es herausragenden 

Kragenabschnitt kann ein geeignetes Werkzeug, beispielsweise 
ein Montiereisen angreifen, urn die Montagevorrichtung 
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mitsamt dem Brennstof f einsprit zvent il aus der 

Auf nahmebohrung herauszuhebeln. Da die 

Brennstof f einsprit zvent ile in ihrer Auf nahmebohrung 
festbacken konnen, sind teilweise erhebliche Demontagekrafte 
5 erf orderlich . Durch das Montiereisen oder andere 
Hebelwerkzeuge konnen bei der Demontage des 

Brennstof f einsprit zventils deshalb Beschadigungen an dem 
beispielsweise aus einem Leichtmetall bestehenden 
Zylinderkopf hervorgeruf en werden, was nachteilig ist. 

10 Ferner ist bei der bekannten Montagevorrichtung nachteilig, 
daS die Montagevorrichtung wahrend des Betriebs der 
Brennkraf tmaschine keine Niederhaltekraf t auf das 
Brennstof f einsprit zventil ubertragt, sondern das 

Brennstof f einsprit zvent il und die Montagevorrichtung 

15 lediglich aufgrund eines Reibschlusses in der 
Auf nahmebohrung gehalten werden, was ebenfalls 

unbef riedigend ist . 

Aus der US-PS 4,561/159 ist eine Demontagevorrichtung fur 
20 ein Diesel -Einspritzvent il bekannt . Ein der Absprit zof f nung 
gegenuberliegender Endbereich des Brennstof f einsprit zventils 
ist in einen Schlitz der Demontagevorrichtung seitlich 
einfuhrbar. Die Demontagevorrichtung wird dabei nicht in die 
Auf nahmebohrung des Zyl inderkopf es eingefuhrt und verbleibt 
25 im montierten Zustand nicht in der Auf nahmebohrung . Die aus 
der US-PS 4,561,159 hervorgehende Demontagevorrichtung ist 
vielmehr eine Werkzeugverlangerung, die vor der Demontage 
des Brennstof f einsprit zventils an dem Brennstoff- 
einspritzventil , befestigt wird. Die Ubertragung einer 
30 Niederhaltekraf t auf das Brennstof f einsprit zventil iiber die 
Demontagevorrichtung ist nicht vorgesehen. Die Verbindung 
der Demontagevorrichtung mit dem Brennstof f einsprit zventil 

ist relativ umstandlich. 

i 

35 Vorteile der Erfindung 

Die erf indungsgemaSe Montagevorrichtung mit den 

kennzeichnenden Merkmalen des Hauptanspruchs hat 
demgegenuber den Vorteil, daS durch die zumindest eine an 


einem Gewinde des Kragenabschnitt s angreifende 

Demontageschraube eine einfache und beschadigungsf reie 
Demontage der Montagevorrichtung mitsamt dem in die 
Mont age vorrichtung eingeset zten Brennstof feinsprit zvent il 
ermoglicht wird. Die Demontage erfolgt in der Weise, date 
durch Anziehen der zumindest einen Demontageschraube bzw. 
der vorzugsweise mehreren Demontageschrauben die 
Montagevorrichtung mit dem Brennstof f einspri t zvent il 
kont inuierlich aus der Auf nahmebohrung herausgezogen wird. 

Durch die in den Unteranspriichen aufgefiihrten MaSnahmen sind 
vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen der im 
Hauptanspruch angegebenen Montagevorrichtung mdglich. 

Durch umfanglich an dem Kragenabschnitt verteilt angeordnete 
Gewinde fur j eweils eine Demontageschraube , insbe sonde re 
durch zwei diametral gegeniiberliegende Gewinde fur zwei 
Demontageschrauben, kann sichergestellt werden, daS die 
durch das Anziehen der mehreren Demontageschrauben sich 
ergebende resul t ierende Demontagekraf t axial ausgerichtet 
ist, so daS ein erhohter ReibschluS aufgrund einer radialen 

Kraf tkomponente vermieden wird. Durch gleichzeit iges 

t 

Anziehen der Demontageschrauben wird eine symmetrische , 

kontinuierliche Zugkraft erzielt. Alternativ kann die 

I 

Demontage auch durch ein abwechselndes Anziehen der mehreren 
Demontageschrauben erf olgen . 

i 

Besond'ers vorteilhaft sind an dem Kragenabschnitt auch 
Of fnungen vorzugsweise in Form von Bohrungen vorgesehen, 

durch welche in ein Gewincie des Zylinderkopf es eingreifende 

i 

Montageschrauben hindurchgreif en . Durch Anziehen dieser 
Montageschrauben wird auf die Montagevorrichtung und somit 
auf das Brennstof feinsprit zvent il eine ausreichende 
Miederhaltekraf t iibertragen, um das 

Brennstof feinsprit zvent il beim Betrieb der 

Brennkraf tmaschine gegen den in dem Brennraum herrschenden 
Verbrennungsdruck niederzuhal ten . Vorzugsweise sind die 
Gewinde und die Offnungen in dem Kragenabschnitt so 
dimensioniert , dafi die Montageschrauben gleichzeitig als 


Demontageschrauben verwendet werden konnen. Dazu miissen die 
Gewinde in dem Zylinderkopf und dem Kragenabschnit t der 
Montagevorrichtung den gleichen Durchmesser und die gleiche 
Steigung aufweisen und die Offnungen miissen so bemessen 
5 sein, da£ die entsprechenden Schraubendurchmesser durch 
diese hindurch-passen . Bei der Demontage des 

Brennstof f einsprit zventils werden dann zunachst die 
Montageschrauben gelost und die dann als Demontageschrauben 
dienenden Montageschrauben in die Gewinde des 
10 Kragenabschnitts eingefuhrt und angezogen, wodurch die 
Montagevorrichtung mit dem Brennstof f -einsprit zventil aus 
der Aufnahmebohrung des Zylinderkopf es herausgezogen wird. 
Besondere Demontageschrauben miissen nicht bereitgestellt 
werden . 

15 

Vorzugsweise sind zumindest drei Offnungen fur die 
Montageschrauben vorgesehen, die einen Winkelabstand von 
mehr als 90° aufweisen. Dadurch wird sichergestellt , daS die 
Niederhaltekraf t an der Montagevorrichtung und somit an dem 
20 Brennstof f einsprit zventil umfanglich gleichmaJSig angreift. 

Entsprechend einer besonders - vorteilhaf ten Ausbildung weist 
der an dem Brennstof f einsprit zventil angreifende 
Angrif f sabschnitt der Montagevorrichtung einen radial nach 

25 innen gerichteten Uberstand und einen sich axial iiber den 
radialen Uberstand hinaub erstreckenden axialen Fortsatz 
auf. Dabei dient der axLale Fortsatz zum Ubertragen der 
Niederhaltekraf t auf das 'Brennstof f einsprit zventil , wahrend 
der radiale Uberstand in eine Nut des 

30 Brennstof f einsprit zventils eingreift, urn auf das 

Brennstof f einsprit zventil . die Demontagekraf t zu iibertragen. 
Die Funktionen des Niederhal tens und der Demontage sind an 
dem an dem Brennstof f einsprit zventil angreifenden 
Angrif f sabschnitt der Montagevorrichtung getrennt . Dies hat 

35 den Vorteil, daS der Bereich der Demontagenut des 
Brennstof f einsprit zventils durch eine Kunststof f umsprit zung 
realisiert werden kann und nur der Bereich des Brennstoff- 
einspritzventils, an welchem der axiale Fortsatz angreift, 
aus Metall bestehen muS. Dies fiihrt zu einer einfachen und 


kostengiinstigen Fertigung des Vent ilgehauses des 
Brennstof f einsprit zventils . 


Die Montagevorrichtung kann kostengiinst ig durch Tiefziehen 
aus einem Metallblech gefertigt werden. 

Zeichnung 


Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung 
vereinfacht dargestellt und in der nachf olgenden 
Beschreibung naher erlautert . Es zeigen: 


Fig. 1 einen Schnitt durch einen Zylinderkopf einer 

Brennkraf tmaschine und ein Ausf uhrungsbeispiel der 
erf indungsgema£en Montagevorrichtung sowie ein in 
die Montagevorrichtung eingeset ztes 
Brennstof f einsprit zventil ; 

Fig. 2 ein gegeniiber Fig. 1 geringfiigig modif i ziertes 
Ausf uhrungsbeispiel der erf indungsgemafien 
Montagevorrichtung in einer Draufsicht und 

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie III-III in Fig. 2. 

Beschreibung der Ausf uhrungsbeispiele 

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch einen Zylinderkopf 2 einer 
Brennkraf tmaschine und durch ein Ausf uhrungsbeispiel einer 
erf indungsgiemafien Montagevorrichtung 1 sowie ein nicht 
geschnitten dargestell tes in die erf indungsgemaSe 
Montagevorrichtung 1 eingesetztes Brennstof f einsprit zventil 

3 - i 

Das Brennstof feinspritzventil 3 dient zum direkten 

Einspritzen von Brennstoff in einen Brennraum 4 der 

Brennkraf tmaschine . Der Zylinderkopf 2 weist eine 

Auf nahmebohrung 5 zur Aufnahme des Brennstoff - 

einsprit zventils 3 auf, die sich im dargestellten 

Ausf uhrungsbeispiel in einen verengten Abschnitt 6 zur 


Aufnahme eines Absprit zabschnitts 7 des Brennstof f- 
einspritzventils 3, einen erweiterten Abschnitt 8 zur 
Aufnahme eines Demontageabschnitts 9, eines Brennstof f- 
zulauf abschnit ts 10 und eines Gehausekorpers 27 sowie der 
erf indungsgemaSen Montagevorrichtung 1, sowie einen den 
erweiterten Abschnitt 8 mit dem verengten Abschnitt 6 
verbindenden konischen Abschnitt 11 gliedert. 

Die erf indungsgemaSe Montagevorrichtung 1 hat einen das 
Brennstof f einsprit zvent il 3 zumindest teilweise umgebenden 
Mantelkorper 12, an welchem ein aus der Auf nahmebohrung 5 
herausgerichteter Kragenabschni t t 13 angeformt ist, der sich 
von dem Mantelkorper 12 radial nach auSen erstreckt . An dem 
dem Kragenabschnitt 13 gegenuber 1 iegenden Ende ist an dem 
Mantelkorper 12 ein Angrif f sabschnitt 14 ausgebildet, uber 
welchen die Montagevorrichtung 1 an dem Brennstof f- 
einspritzvent il 3 angreift. 

Der Angrif f sabschnitt 14 weist einen radial nach innen 
gerichteten radialen Uberstand 15 und einen sich axial uber 
den radialen Uberstand 15 hinauserstreckenden axialen 
Fortsatz 16 auf. Der radiale Uberstand 15 greift in eine 
Demontagenut 17 des Brennstof f einsprit zventils 3 ein, um 
eine Demontagekraf t auf das Brennstof f einsprit zvent il 3 zu 
ubertragen.' Der axiale Fortsatz 16 hingegen greift an einer 
Niederhal tef lache 18 des Brennstof f einsprit zvent ils 3 an, um 
auf das Brennstof f einsprit zvent il 3 eine Niederhal tekraft zu 
iibertragen. 

j 

An dem Kragenabschnitt 13 -der Montagevorrichtung 1 sind 
zumindest ' eine, . vorzugsweise jedoch mehrere gewindelose 
Offnungen 19 und zumindest eine, vorzugsweise jedoch mehrere 

i 

Offnungen mit Gewinde 20 vorgesehen. Die Offnungen 19 sind 
im Ausf uhrungsbeispiel als gewindelose Bohrungen 
ausgebildet, durch welche Montageschrauben 21 

hindurchgreif en, die in Gewindebohrungen 2 2 des 
Zylinderkopf es 2 einschraubbar sind. Die Offnungen 19 konnen 
beispielsweise jedoch auch als Langlocher, Schlitze, nach 
auSen offene Ausnehmungen oder dergleichen ausgebildet sein. 
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Die Gewinde 20 sind vorzugsweise in Gewindebohrungen - 
ausgebildet, wobei das Gewinde 20 direkt in den 
Kragenabschnitt 13 eingeschni t ten ist. Es ist jedoch auch - 
denkbar, Gewindebuchsen oder Muttern an dem Kragenabschnitt 
5 13 der Montagevorrichtung 1 anzubringen. 

Bei der Montage des Brennstof f einsprit zventils 3 wird 
zunachst das Brennstof f einsprit zventil 3 so in die 
Montagevorrichtung 1 eingesetzt, daS der radiale Uberstand 

10 15 in die Demontagenut 17 des Brennstof f einsprit zventils 3 
eingreift. Sodann wird die Montagevorrichtung 1 mitsamt dem 
Brennstof f einsprit zventil 3 in die Auf nahmebohrung 5 des 
Zylinderkopf es 2 eingesetzt. SchlieSlich werden die 
Montageschrauben 21 durch die Offnungen 19 des 

15 Kragenabschnitts 13 hindurchgef lihrt und in das Gewinde 22 
des Zylinderkopf es 2 eingeschraubt . Durch Anziehen der 
Montageschrauben 21 kommen die Schraubenkopf e 2 3 der 
Montageschrauben 21 auf dem Kragenabschnitt 13 zur Anlage 
und iiben auf die Montagevorrichtung 1 eine durch den Pfeil 

20 24 veranschaulichte Niederhal tekraf t F N aus, die uber den 
axialen Fortsatz 16 auf die Niederhal teflache 18 des 
Brennstof f einsprit zventils 3 iibertragen wird. Wahrend des 
Betriebs der Brennkraf tmaschine wird deshalb das 
Brennstof f einsprit zventil | 3 gegen den in dem Brennraum 4 

25 herrschenden Verbrennungsdruck in der Auf nahmebohrung 5 
niedergehal ten . 

t 

Zur Demontage des Brennstof f einsprit zventils 3 und der 
Montagevorrichtung 1 werden zunachst die Montageschrauben 21 

30 gelost und aus dem Gewinde 22 des Zylinderkopf es 2 entfernt. 
Sodann werden in die Gewinde 20 des Kragenabschnitts 13 
Demontageschrauben 25 eingesetzt, die sich an dem 
Zylinderkopf 2 anstiitzen. Durch Anziehen der 

Demontageschrauben 2 5 wird auf die Montagevorrichtung 1 eine 

35 durch den Pfeil 2 6 veranschaulichte Demontagekraf t F D 
ausgeiibt, die uber den radialen Uberstand 15 auf die 
Demontagenut 17 des Brennstof f einsprit zventils 3 iibertragen 
wird . Dadurch wird die Montagevorrichtung 1 mitsamt dem 
Brennstof f einsprit zventil 3 aus der Auf nahmebohrung 5 des 
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Zylinderkopf es 2 herausgezogen, ohne daS es eines 
Mont iereisens oder anderer Hebelwerkzeuge bedarf . Durch die 
Demontageschrauben 2 5 konnen relativ groSe Demontagekraf te 
F D auf die Montagevorrichtung 1 und das Brennstof f- 
einsprit zvent il 3 ausgeiibt werden, so daS das 
Brennstof f einsprit zvent il 3 zu Wartungs- oder 

Austauschzwecken auch dann sicher demontierbar ist, wenn das 
Brennstof f einsprit zventil 3 in der Auf nahmebohrung 5 
festgebacken ist. 

Dadurch daB an dem Angrif f sabschni tt 14 der 
Montagevorrichtung 1 sowohl ein radialer Uberstand 15 als 
auch ein axialer Fortsatz 16 ausgebildet sind, sind die 
Funktionen des Niederhaltens und der Demontage voneinander 
getrennt . Wahrend der Gehausekorper 2 7 des 

Brennstof f einsprit zventils 3, an welchem die 

Niederhaltef lache 18 ausgebildet ist, vorzugsweise aus 
Metall, insbesondere Stahl besteht, urn auf das 
Brennstof f einsprit zventil 3 eine hohe Niederhal tekraf t 
ubertragen zu konnen, kann der Demontageabschnit t 9 des 
Brennstof f einsprit zvent ils , an welchem die Demontagenut 17 
ausgebildet ist, als Kunststof f sprit zgussteil gefertigt 
werden, da die Demontagekraf t F D wesentlich kleiner ist als 
die Niederh'altekraf t F N . Dadurch wird eine kostengiinst ige 
Fertigung des Brennstof f einsprit zventils 3 ermoglicht. 

Fig. 2 zeigt ein gegemiber dem in Fig. 1 dargestellten 
Ausf uhrungsbeispiel gering mo.dif i ziertes Ausf uhrungsbeispiel 
einer er f indungsgemalSen Montagevorrichtung 1 in einer 
Draufsicht. Erkennbar sind der radiale Uberstand 15, der 
Kragenabschnitt '13, die' an dem Kragenabschnitt 13 
ausgebildeten Gewinde 20 und die an dem Kragenabschnitt 13 
in Form von gewindelosen Bohrungen ausgebildeten Of fnungen 
19. Die Modifikation gegemiber dem in Fig. 1 dargestellten 
Ausf uhrungsbeispiel besteht darin, daS zwei in 
Gewindebohrungen ausgebildete Gewinde 2 0 an dem 
Kragenabschnitt 13 diametral gegemiber liegend in der 
Schnittebene III-III ausgebildet sind, wahrend bei dem in 
Fig. 1 dargestellten Ausf uhrungsbeispiel zur besseren 
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Veranschaulichung der Erfindung in der Schnittebene III-III 
ein Gewinde 2 0 und eine gewindelose Offnung 19 angeordnet 
sind . 

5 Wahrend die beiden Gewinde 2 0 an dem Kragenabschnitt 13 
diametral gegeniiberl iegend angeordnet sind, sind drei 
gewindelose Offnungen 19 an dem Kragenabschnitt 13 nahezu 
umfanglich gleichmaSig verteilt so angeordnet, daS der 
Winkelabstand zwischen den einzelnen Offnungen 19 zumindest 
10 90°, idealerweise 120° , betragt . Auf diese Weise kann uber 
die erf indungsgemaSe Montagevorrichtung 1 auf das 
Brennstof f einsprit zventil 3 eine umfanglich gleichmaSige 
Niederhaltekraf t ubertragen werden. 

15 wie aus Fig. 2 ebenfalls zu erkennen, umgibt der radiale 
Oberstand 15 bei dem in Fig. 2 dargestellten 
Ausf iihrungsbeispiel das in Fig. 2 nicht dargestellte 
Brennstof f einsprit zventil 3 in einem geringeren 

Winkelbereich als der Mantelkorper 12 bzw. der an dem 

20 Mantelkorper 12 angef ormte Kragenabschnitt 13 . Dies 
erleichtert das Einsetzen des Brennstof f einsprit zventils 3 
in die Montagevorrichtung ,1 . ' 

i 
i 

Fig. 3 zeigt einen Schnitt entlang der Linie III-III in Fig. 

25 2. Die Darstellung entspricht weitgehend der Darstellung der 
Montagevorrichtung 1 in Filg. 1 mit dem Unterschied, daS, wie 
erlautert, in der Schnittebene III-III zwei Gewinde 20 
anstatt einem Gewinde 20 'und einer gewindelosen Offnung 19 
angeordnet sind . 

30 | 

Die erf indungsgemaBe Montagevorrichtung 1 kann kostengiinst ig 
als Blecht ief ziehteil hergestellt werden. Vorzugsweise 
weisen die Gewinde 22 an dem Zylinderkopf 2 und die Gewinde 
2 0 an dem Kragen 13 der Montagevorrichtung 1 den gleichen 

35 Durchmesser und die gleiche Steigung auf, so daS die 
Montageschrauben 21 gleichzeitig als Demontageschrauben 25 
verwendet werden konnen. Zur Demontage der 

Montagevorrichtung 1 und des Brennstof f-einspritzventils 3 
werden daher zunachst die Montageschrauben 21 geldst und 
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entfernt und sodann in die' Gewinde 20 eingesetzt und 
angezogen . 

Mit der erf indungsgemaEen Montagevorrichtung 1 konnen auf 
das Brennstof f einsprit zventil 3 hohe symmetrische und axial 
ausgerichtete Demontagekraf te ubertragen werden, wobei an 
dem beispielsweise aus einem Leichtmetall bestehenden 
Zylinderkopf 2 Beschadigungen vermieden werden. 

Die Erfindung ist nicht auf die dargestell ten 
Ausf iihrungsbeispiele beschrankt . Beispielsweise kann der 
radiale Uberstand 15 auch durch Ausklinkungen an dem 
Mantelkorper 12 realisiert werden, die so gebogen werden, 
date sie radial nach innen ragen. 
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Anspriiche 

1. Montagevorrichtung (1) zur Montage und Demontage eines 
Brennstof f einsprit zventils (3) in einer Auf nahmebohrung (5) 
eines Zylinderkopf es (2) einer Brennkraf tmaschine mit einem 
das Brennstof f einsprit zventil (3) zumindest teilweise 
umgebenden Mantelkorper (12), an welchem ein 

Angrif f sabschnitt (14) , uber den auf das 

Brennstof f einsprit zventil (3) sowohl eine Niederhal tekraf t 
(F N ) zum Niederhalten des Brennstof f einsprit zventils (3) in 
der Auf nahmebohrung (5) als auch eine Demontagekraf t (F D ) 
zur Demontage des Brennstof f einsprit zventil (3) ausiibbar 
ist, und ein aus der Auf nahmebohrung (5) herausragender 
Kragenabschnitt (13) ausgebildet sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ der Kragenabschnitt (13) zumindest ein Gewinde (20) 
aufweist, in welches eine Demontageschraube (25) so 
einschraubbar ist, daS bei einem Anziehen der 
Demon t age schraube (25) sich diese an dem Zylinderkopf (2) 
abstiitzt und auf den Kragenabschnitt (13) eine solche 
Demontagekraf t (F D ) ubertragt, daS die Montagevorrichtung 
(1) mit dem in die Montagevorrichtung (1) eingesetzten 
Brennstof f einsprit zventil (3) aus der Auf nahmebohrung (5) 
herausgezogen wird. 

2. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch. gekennzeichnet, 


dag an dem Kragenabschni t t (13) mehrere umfanglich verteilt 
angeordnete Gewinde (20) fur jeweils eine Demontageschraube 
(25) angeordnet sind. 

3. Montagevorrichtung nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS an dem Kragenabschnitt (13) zwei Gewinde (20) fur 
jeweils eine Demontageschraube (25) diametral 

gegeniiberliegend angeordnet sind. 

4. Montagevorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

date an dem Kragenabschnitt (13) zumindest eine Offnung (19) 
vorgesehen ist, in welche eine Montageschraube (21) so 
einsetzbar ist, daS die Montageschraube (21) in ein an dem 
Zylinderkopf (2) vorgesehenes Gewinde (22) eingreift, wobei 
durch Anziehen der Montageschraube (21) auf den 
Kragenabschnitt (13) eine solche Niederhaltekraf t (F N ) 
iibertragen wird, daS die Montagevorrichtung (1) mit dem in 
die Montagevorrichtung (1) eingesetzten Brennstoff- 
einsprit zventil (3) in der Auf nahmebohrung (5) 

niedergehal ten wird . 

5. Montagevorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, . 

da£ an dem Kragenabschnitt' (13) mehrere umfanglich verteilt 
angeordnete Offnungen (19) fur jeweils eine Montageschraube 
(21) angeordnet sind. 

i 

i 

6. Montagevorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS an dem Kragenabschnitt (13) drei Offnungen (19) in Form 
von Bohrungen fur jeweils eine Montageschraube (21) in einem 
Winkelabstand von mehr als 90° angeordnet sind. 

7. Montagevorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Gewinde (20) und Offnungen (19) in dem 

Kragenabschnitt (13) so dimensioniert sind, dafi die 
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Montageschrauben (21) als Demontageschrauben (25) verwendet 
werden konnen . 

8. Montagevorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ der Angrif f sabschnitt (14) einen nach innen gerichteten 
radialen Uberstand (15) und einen sich axial iiber den 
radialen Uberstand (15) hinaus erstreckenden axialen 
Fortsatz (16) aufweist, wobei der axiale Fortsatz (16) die 
Niederhaltekraf t (F N ) auf das Brennstof f einsprit zventil (3) 
ubertragt und der radiale Uberstand (15) in eine 
Demontagenut (17) des Brennstof f einsprit zventils (3) 
eingreift, um auf das Brennstof f einsprit zventil (3) die 
Demontagekraft (F D ) zu ubertragen. 

9. Montagevorrichtung nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS der radiale Uberstand (15) das Brennstof f einsprit zventil 
(3) in einem geringeren Winkelbereich umgibt als der 
Mantelkorper (12) und/oder der Kragenabschnitt (13). 

10. Montagevorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, I 

da£ die Montagevorrichtung (1) durch Tief Ziehen aus einem 
Metallblech gefertigt ist. 


14 


34 642 


10 


ROBERT BOSCH GMBH, 70442 Stuttgart 

Zusammen fas sung 


Eine Montagevorrichtung (1) zur Montage und Demontage eines 
Brennstof f einsprit zventils (3) in einer Auf nahmebohrung (5) 

15 eines Zyl inderkopf es (2) einer Brennkraf tmaschine hat einen 
das Brennstof f einsprit zventil (3) zumindest teilweise 
umgebenden Mantelkorper (12) . An dem Mantelkorper (12) sind 
ein Angrif f sabschnitt (14) , iiber den auf das 
Brennstof f einsprit zventil (3) sowohl eine Niederhal tekraf t 

20 (F N ) zum Niederhalten des Brennstof f einsprit zventils (3) in 
der Auf nahmebohrung (5) als auch eine Demontagekraf t (F D ) 
zur Demontage des Brennstof f einsprit zventils (3) ausubbar 
sind, und ein aus der Auf nahmebohrung (5) herausragender 
Kragenabschnitt (13) ausgebildet . Der Kragenabschnitt (13) 

25 weist zumindest ein Gewinde (20) auf, in welches eine 
Demontageschraube (25) so einschraubbar ist, daS bei einem 
Anziehen der Demontageschraube (25) sich diese an den 
Zylinderkopf (2) abstiitzt'und auf den Kragenabschnitt (13) 
eine solche Demontagekraf t (F D ) ubertragt, daS die 

30 Montagevorrichtung (1) mit dem in die Montagevorrichtung (1) 
emgesetzten Brennstof f einsprit zventil (3) aus der 
Auf nahmebohrung (5) herausgezogen wird. 

(Fig. 1) 



Fig.1 
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